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X/a presente invention a pcmr objet un pro- 
code de fabrication d'une ebauche de douille 
de cartouche a partir d'un troncon de tube 
etire, de preference sans soudure. 

On salt que le procede courant de fabri- 
cation des etuis de cartouche consiste a partir 
fPun flan metallique en general en cuivre on 
on laiton, a Femboutir et a Tetirer par passes 
successives. En particulier dans le cas des 
cartouches de guerre, ces passes sont au 
n ombre d 'environ nne dizaine, jusqn'a l'ob- 
tention d'une premiere forme d'etui cylin- 
drique de longueur egale a celle de la 
douille a obtenir et comjmrtant les memes 
e|)aisseurs de paroi, ees passes d'etirage ne- 
cessitant plusienrs recuits intermediaires. ~Le 
culot de cette premiere forme d'etui est mo- 
difie ensuite par des operations de matricage 
pour prendre sa forme definitive comprenant 
le logement de Pamorce. I/etui subit ensuite 
vers Fextremite ouver te un retreint pour for- 
mer le collet de sertissage de la balle, en 
meme temps que le corps est ramene de la 
forme cylindrique a la forme legerement co- 



nique du corps -de la douille. Celle-ci est 
enfin terminee par un decolletage pour fini- 
tion du culot (saignee du ehargeur, etc.) et 
par le percage des trous d'event. 

Ce procede, par le nombre d'operations 
qu'il eomporte, necessite un materiel meca- 
nique fort important et une installation de 
fours a recuire. Par Tetirage extremement 
long subi par le metal, il entraine un pour- 
centage de pieces de rebut considerable, d£- 
cbet qui est encore aggrave par les diffieultes 
d'estampage -du culot. Enfin, ce j>roeede n'a 
permis pratiquement jusqu'ici que Tob tention 
des douilles en laiton. 

Le procede faisant Tobjet de 1'invention 
considere dans son application a la fabrica- 
tion de tels etuis, est tres different; il con- 
siste a prendre un tube etire de diametre ex- 
terieur inferieur au plus petit diametre du 
corps de la douille et de diametre interieur 
inferieur au diametre interieur dudit corps 
de douille. a trefiler ce tube sur une partie 
de sa longueur, de maniere a lui donner la 
forme et les cotes interieures et exterieures 



du corps -de la douille, et a forcer, par ecra- 
sement et refoulage vers le centre, le metal 
de la partie non trefilee a prendre la forme 
du culot et a se souder a lui-meme, de ma- 
niere a fermer ledit culot. 

Par comparaison avec le precede ordi- 
naire, le nouveau precede permet Fobtention 
de Fetui en un nombre plus restreint d'ope- 
rations, il necessite . done un materiel bien 
moindre, il supprime Fernploi des fours a re- 
cuire; d'autre part, le trefilage du metal 
etant beaucoup moins important que dans le 
procede normal et le matricage du culot etant 
supprime, le dechet sera reduit. Toutes ces 
raisons: reductions du nombre des operations 
reduction du materiel necessaire, reduction 
des pieces de rebut, font ressortir en faveur 
du procede un prix de revient nettement in- 
ferieur. Enfin, un autre avantage extrenie- 
ment interessant du procede est qu'il peut 
s'appliquer aussi bien au laiton qu'a certains 
autres metaux ou alliages: en particulier a 
raluminium et a certains de ses alliages le- 
gers. 

Le procede comprend essentiellement, 
dans le cas particulier ci-dessus, deux phases 
d'operation: 

1° Une phase de trefilage; 

2° Une phase de fermeture. 

II comprend accessoirement et eventuel- 
lement une troisieme phase de finition par 
des procedes connus. 

Le procede objet de Finvention va §tre 
decrit maintenant en detail dans son applica- 
tion, a titre d'exemple, a la fabrication d'unc 
douille de cartouche du type „Hauser", en 
regard des dessins annexes, donnes egalement 
a titre d'exemple, dans lesquels: 

Les fig. 14 6 montrent, en coupe longitu- 
dinaie, les transformations subies par le 
tube dans la premiere phase; 

La fig. 7 est une coupe longitudinaie 
d'une presse utilisee pour effectuer cette pre- 
miere phase, dans sa position de repos; 

La fig. 8 est une coupe semblable mon- 
trant la butee-extracteur dans sa position 
extreme gauche; 



La fig. 9 montre le poincon en. fin de < 
course avant, a droite; 

La fig. 10 est une coupe longitudinaie 
semblable montrant les organes en position 
d'attente pour le trefilage; 
La fig. 11 montre le poincon en fin de course 
avant, en fin de trefilage; 

La fig. 12 montre le degagement du tube 
en fin de trefilage; 

Les fig. 13 a 15 montrent les transforma- 
tions du tube pendant la deuxieme phase; 

La fig. 16 montre en coupe longitudinaie, 
au repos, Fappareillage utilise pour la 
deuxieme phase; 

Les fig. 17, 18, 19, 20 et 21 montrent 
semblablement les positions de fonctionne- 
rnent des organes de cet appareillage pendant 
la deuxieme phase; 

Les fig. 22 a 24 montrent en coupe lon- 
gitudinaie les transformations du tube pen- 
dant la phase de finition. 

La premiere phase du procede a pour 
objet de transformer le troncon du tube ini- 
tial, de telle facon que celui-ci se presente 
sous la forme indiquee a la fig. 6. Cette forme 
comprend une partie cylindrique 14 composee 
du metal qui sera ulterieurement repousse 
dans le cours de la deuxieme phase pour 
constituer le culot de la douille et une autre 
partie 15 presentant exactement les cotes du 
corps de la douille a obtenir ainsi que ses 
epaisseurs de paroi. 

Les fig. 1, 2, 3, 4, 5 et 6 indiquent les 
transformations subies par le troncon de tube 
depuis Fetat initial (fig. 1) jusqu'a Fetat fi- 
nal (fig. 6). 

L'appareil utilise est une presse meca- 
nique. La fig. 7 et les figures suivantes mon- 
trent schematiquement et dans leurs diverses 
positions relatives les elements essentiels de 
Fappareillage monte sur eette presse. Cet 
appareillage comprend, montes sur le meme 
axe general: 

1° Un poincon 1 monte sur le porte- 
poincon 2; 

2<> Une lunette-guide 3; 

3° Une matrice 4; 

4° Une butee-extracteur 5. 
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r * • * *Le poincon 1 est forme de deux parties 
cylindriques: la partie avant de plus petit 
* diametre est au diametre interieur du tube 
initial; la partie arriere de plus grand dia- 
metre est sensiblement au •diametre interieur 
de la douille terminee. La face avant du 
poincon presente une surface spherique con- 
cave 6; les fig. 7 et 8 montrent le poincon 
a sa position arriere, a gauche; la fig. 9 le 
montre en fin de course avant, a droite. 

La lunette-guide 3 comprend un passage 
cylindrique 7 au -diametre le plus grand du 
poincon. Ce passage s'elargit du cote poincon, 
a gauche en 8 pour laisser penetrer le collet 
du poincon a sa position avant. II s'elargit 
aussi du cote oppose en 9, de facon a presen- 
ter un diametre superieur de quelques 
dixiemes de millimetre au diametre maximum 
de la matrice. La lunette-guide comporte, 
d'autre part, un trou cylindrique 10 d'axe 
normal au passage 7 et de meme diametre. 
La lunette-guide est fixe par rapport au bati 
de la presse. 

La matrice 4 comporte une partie conique 
1 1 dont le plus grand diametre est du cote de 
la lunette-guide, a gauche sur la figure. 
Cette partie conique est aux cotes exterieures 
de la partie conique du corps de la douille a 
obtenir et sur la meme longueur. La matrice 
est ensuite cylindrique jusqu'a son autre ex- 
tremite a droite. La matrice peut coulisser 
de f aeon a prendre deux positions ; la position 
de gauche qui est celle indiquee par la fig. 7 
et dans laquelle la matrice peut etre calee et 
la position de droite qui est representee a la 
fig. 12. 

La butee extracteur 5, form.ee d'une par- 
tie massive 12 prolongee du cote matrice par 
une queue cylindrique 13, est centree sur 
Taxe general de coulissement. Le diametre ex- 
terieur de cette queue est egal au diametre 
exterieur du troncon de tube initial. L'en- 
semble est perce d'nn trou cylindrique de 
meme axe, au diametre interieur du tube 
initial. Comme la matrice, la butee-extrac- 
teur 5 peut coulisser de facon a occuper deux 
positions: la position de gauche, dans laquelle 
elle peut etre calee, position qui est represen- 



tee a la fig. 8, et la position de degagement 
a droite representee a la fig. 7. 

Le processus des operations est alors le 
suiyant: 

Le cycle complet comprend cinq opera- 
tions, caracterisees chaeune par une course 
aller et retour du poincon. Le tube utilise 
pour I'execution des douilles de cartouches 
usuelles (calibres de 7,5 a 8 mm environ) est 
un tube cylindrique etire sans soudure, de 
1 mm d'epaisseur de paroi; son diametre ex- 
terieur est de quelques dixiemes de millir 
metre plus faible que le plus petit diametre 
exterieur du corps de la douille a obtenir 
(non compris le collet de sertissage de la 
balle); sa longueur est conditionnee par la 
quantite de metal necessaire, avec un leger 
execs. Par la premiere operation, le tube 
prend la forme representee a la fig. 2. La 
fig. 7 montre la position de chargement: le 
poincon est a sa position arriere, e'est-a-dire 
a gauche sur la figure, la matrice 4 est a sa 
position a gauche et la butee-extracteur 5 a. 
droite. Dans oes conditions, le tube initial 
16 peut etre introduit dans la matrice de la 
droite a la gauche dans le sens de la fleche 
22. La butee-extracteur 5 est alors ramenee 
a sa position de gauche comme Tindique la 
fig. 8. Dans ce mouvement, la partie tubu- 
laire 13 penetre dans la matrice et repousse 
le tube 16 vers la gauche jusqu'a ce que ce 
dernier, ayant penetre dans Tevidement 9 
de la lunette-guide, .se trouve arrete par l'e- 
paulement du au changement de diametre en- 
tre 7 et 9. Le poincon entre alors en action et 
en fin de course a droite occupe la position 
indiquee par la fig. 9. Sa partie avant de 
plus faible diametre a ainsi passe dans le 
tube 16 sans lui faire subir de modifications, 
puis a penetre dans le logement de la butee- 
extracteur. Le tube 16 se trouve de cette fa- 
con bute vers la droite par la butee-extracteur 
et centre* sur l'axe par la partie avant du 
poincon. La partie arriere du poincon agis- 
sant jusqu'a l'entree de la matrice force 
alors le tube a un diametre superieur dans la 
partie 17, a rexterieur de la matrice. Le dia- 
metre exterieur de la partie 17 ainsi forcee 
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devient sensiblement egal au diametre du 
logement 9 de la lunette-guide, e'est-a-dire 
superieur au plus grand diametre de la ma- 
trice de quelques dixieiaes de millimetres. En 
fin d'operation, le poincon se degage a 
gauche, tandis que la butee-extracteur est ra- 
menee a sa position a droite. Les positions 
relatives sont alors celles indiquees par la 
fig. 10. Au debut de la deuxieme operation, 
les positions etant celles de la fig. 10, une 
bille d'acier 18 est introduite par le trou 10 
de la lunette-guide dans le sens de la fleohe 
19 et vient tomber dans Tevidement 7. Cette 
bille a un diametre superieur de quelques 
dixiemes de millimetre au diametre interieur 
du tube initial. Le poincon agissant alors 
force la bille a Tinterieur du tube. Celui-ei 
est retenu a Tentree de la matrioe par sa par- 
tie renflee 17 et la partie a Tinterieur de la 
mat rice est elargie, forcee centre les parois 
et subit un premier trefilage, de fa£on a 
prendre la forme rej>resentee a la fig. 3. En 
fin de eourse du poincon, la bille se trouvc 
ejeetee hors de la matrice, comme Tindique la 
fig. 11, dans le sens de la fleohe 20 et en fin 
d'operation le poincon se degage a gauche, 
lies troisieme, quatrieme et einquieme ope- 
rations sont identiques a la deuxieme: le 
poincon etant a ea position arriere a gauche, 
une nouvelle bille est introduite en 7 par le 
trou 10; dans son mouvement en avant le 
poincon force la bille dans le tube, la bille 
etant ejeetee comme le montre la fig« 11 en 
fin de course du poincon. I/es billes utilisees 
dans ces operations * suecessives ont des dia- 
metres progressivement croissants de 2 /io en 
2 /io de mm environ de elle facon que la bille 
de la derniere operation soit du diametre in- 
terieur de la douille a obtenir. Par le f orcage 
successif de ces billes, le tube est progressi- 
vement tref ile, de facon a prendre sucoessive- 
ment les formes representees aux fig. 4 et 5 
et en fin la forme deja decrite et representee 
a la fig. 6. La fig. 11 montre le poincon en 
fin de eourse, pendant la einquieme operation, 
le trefilage du tube etant a ee moment ter- 
mine. La fig. 12 montre la fin de la ein- 
quieme operation: le poincon est revenu a sa 



position arriere a gauche, la matrice est re- 
poussee a sa position a droite en entrainant 
avec elle, dans ee mouvement, le tube. En fin 
de eourse de la matrice, la partie tubulaire 13 
de la butee-extracteur fonctionne en extrac- 
tenr pour repousser hors de la matrice le tube 
qui est alors retire suivant le sens de la 
fleche 21. La matrke etant ensuite ramenee 
et immobilisee a sa position a gauche, le cy- 
cle des operations est termine et la matrice est 
prete a recevoir uu nouveau tube. 

Une variante de eette phase permet de li- 
miter le nombre des operations a deux. Elle 
consiste a reusssir les deuxieme, troisieme, 
quatrieme et einquieme operations en une 
seule. Les actions suecessives des billes sont 
remplacees par Taction d'un jioincon special 
comportant plusieuirs renflements de dia- 
mctres croissants et correspondant a eeux 
des billes. La distance entre ces renflements 
sur le poincon est telle que ehaeun d'eux 
n'agisse que lorsque le precedent a termine 
son travail de trefilage. Le poincon ainsi 
constitue est relativement long et doit etre 
monte sur une presse de course suffisante. 
La matriee est identique a celle decrite et de 
cette facon Taction de trefilage du poincon 
est identique a eelle des billes. 

Dans la deuxieme phase du precede, 
Tebauche obtenue en fin de la premiere phase, 
et qui est representee a la fig. 13, est fermee 
du cote de la partie cylindrique renflee et 
non trefilee 14, de facon a se presenter sous 
la forme de Tetui montre a la fig. 15. Cet 
etui comprend un corps 15 provenant de la 
forme primitive de la fig. 13, sans modifi- 
cation, et correspondant, par . consequent, 
comme il a ete dit, au corps de la douille a 
obtenir. D'autre part, la fermeture realisee 
constitue un culot 23 semblable a celui de la 
douille, avec des faces interieure et exte- 
rieure 24 et 25 entierement terminees, y 
compris le logement de Tamorce 26. Ce culot 
presente un leger exces de metal sur sa pe- 
ripheric en 27. 

La description de Tappareillage utilise 
pour Tobtention de cette fermeture du tube 



est- donnee ci-apres, ainsi que le -detail du pro- 
cede. 

L'appareillage utilise -est. represents aux 
fig. 16, 17, 18, 19, 20 et 21 dans ses diverses 
positions. L'ensemble de cet appareillage 
est monte sur les deux t§tes 28 et 29 d'un 
bati do machine 30 tres robuste. Les organes 
essentiels en sont: 

1° Une matrice tournante 51; 

2° Un poincon 32 avec son guide 33; 
Un mandrin exterieur 34; 

4- u Un contre-poincon 35. 

La matrice tournante 31 est un disque en 
si rier rapide de 6 a 8 mm d'epaisseur environ, 
perce en son centre d'un tron cylindrique 36, 
de diametre egal au diametre exterieur de la 
parti** 14 de I'ebauche obtenue a la premiere 
phase (lu procede. Cette matrice est animee 
d'un mouvement de rotation d'environ 1500 
tours par minute autour de Faxe general 37. 
Ce mo uvo men! de rotation lui est communi- 
que par un sy steme d'entrainement dont elle 
<^st solidaire, par exemple ici un pignon 38 
a denture exterieure pour reccvoir son mouve- 
ment d'un engrenage non represents sur la 
figure. L'ensemble matriee et pignon d'en- 
trainement est monte sur la tete 28 au moyen 
de deux roulements a billes dont l'un, 39, 
comport e un roulement de butee pour les ef- 
forts tendant a presser la matrice vers la tete 
28 du bati, c'est-a-dire a droite sur la figure. 

Le poincon 32 egalement constitne en 
acier rapide est cylindrique. II passe dans un 
guide 33 fixe sur la t&te 28, le diametre du 
poirigon et le diametre interieur du guide 
etant egaux au diametre du trou 36 de la ma- 
trice. La face avant 40 du poingon presente 
une forme inverse de celle de la face arriere 
du culot de la douille, de fagon a imprimer 
cette derniere forme au metal. Ce poincon 
est rcpresente sur la fig. 16 a sa position ar- 
riere a droite; il peut etre anime* d'un mouve- 
ment d'avance vers la gauche, de f aeon a venir 
occuper la position representee a la fig. 19 
et d'un mouvement de rappel en arriere, de 
facon a reprendre la position primitive. Le 
mouvement d'avance commands soit par une 
presse a vis, soit par une presse hydraulique 



ou toute autre, doit avoir une puissance ]ar- 
gement suf fisante pour ecraser la section de 
metal offerte par la partie 14 du tube a fer- 
mer. En fin, le poincon doit etre clavete de 
maniere -a ne pas tourner sur eon axe. La 
face avant 41 du guide est ajustee pour que 
la inatrice porte sur elle a frottement doux. 

Le mandrin exterieur 34 presente un evi- 
dement 42 identique a celui de la matrice 4 
de 1'appareillage decrit pour la premiere 
pha»se; ceci permet d'y embolter exactement 
la partie conique 15 du tube. Ce mandrin est 
fixe a Textremite d'un coulisseau 43 qui lui 
permet de prendre deux positions: une posi- 
tion arriere representee sur la fig. 16 et une 
position avant representee sur la fig. 17. Le 
coulisseau porte sur sa face avant un rou- 
lement a butee 44. L'ensemble est a juste de 
facon a ce que la position avant du coulisseau 
43 amene la matrice tournante 31 a etre 
serree entre les deux roulements a butees 39 
et 44, et que, d'autre part, la face avant 45 
du mandrin 34 vienne porter a frottement 
doux sur la face exterieure de la matrice 
tournante. 

Le contre-poincon 35 est une piece cylin- 
drique en acier rapide, de diametre egal a la 
cote interieure du culot de la douille avec un 
I6ger jeu. Sa face avant 46 presente une 
forme inverse de celle de la face interieure 
du culot de la douille. Ce contre-poincon peut 
occuper plusieurs positions: 1° Une position 
arriere representee a la fig. 16. 2° Une posi- 
tion avant representee aux fig. 18 et 19, dans 
laquelle 1'extremite du contre-poincon vient 
affleurer le plan de la face exterieure du 
mandrin 34, le coulisseau etant *a ce moment 
a sa position avant. 3° Une position inter- 
mediaire representee aux fig. 20 et 21 et qui 
est prise pendant le mouvement de rappel de 
la position avant a la position arriere. 

Enfhu Fespace 48 compris entre les deux 
tetes 28 et 29 du bati est etabli de facon a 
former cuvette: de Fhuile est maintenue a 
un niveau un peu inferieur a -00101 de l'axe 
des mecanismes. On obtient ainsi la lubrifica- 
tion et le refroidis semen t de ces mecanismes, 
en parti culier de la matrice tournante. 



L'echauffement de I'huile est combattu par 
une mise en circulation dans un circuit de 
refrigeration. Un -carter de protection, non 
represents sur la figure est dispose autour 
des pieces en rotation pour eviter les projec- 
tions d'huile. 

jDe processus de I'operation est alors le 
suivant : 

La fig. 16 montre la position de charge- 
ment: le eoulisseau 43 est revenu a sa posi- 
tion arriere, c'est-4-dire a gauche, ainsi que 
le contre-poincon 35; le poincon 32 est egale- 
ment a sa position arriere a droite. Le tube 
obtenu a la premiere phase est alors presente 
de facon que son axe coincide avec 1'axe gene- 
ral de Tappareil entre les tetes 28 et 29, la 
partie renflee 14 etant cote matrice tournante 
et la partie trefilee 15 etant cote mandrin ex- 
terieur 34. Le eoulisseau se porte alors a sa 
position avant vers la droite, comme le mon- 
tre la fig. 17, le contre-poincon 35 suivant 
exactement ce mouvement. De ce fait, la par- 
tie renflee 14 du tube se trouve emboitee 
dans le logement menage par Talesage de la 
matrice tournante 31 et du guide 33 du poin- 
con 32, tandis que la partie trefilee 15 s'em- 
boite exactement dans le logement du man- 
drin exterieur. 

Le eoulisseau s'etant immobilise a sa 
position avant, le contre-poincon 35 poursuit 
sa course en passant dans le tube pour pren- 
dre egalement sa position avant, comme le 
montre la fig. 18. La pbase de travail com- 
mence: le poincon 32 se porte 4 sa position 
avant a gauche pour venir en fin de course 
occuper la position representee a la. fig. 19. 
de telle facon que l'espace compris entre lui- 
meme et le contre-poincon presente exacte- 
ment la forme du culot de la douille. Le 
mouvement du poincon est relativement lent, 
tine a deux secondes, par exemple. II pro- 
voque le refoulement et l'ecrasement du me- 
tal du tube, mais sous Taction de la matrice 
tournante et de rechauffement notable qui 
se produit du fait du frottement sur les pa- 
rois du tube, le metal de ce dernier se conduit 
dans la zone de la matrice comme une matiere 
plastique: un bourrelet se forme dans cette 



zone et s'epaissit en gagnant vers le centre 
a mesure que le poincon avance. Le bord in- 
terieur de ce bourrelet finit par se refermer 
sur 1'axe, le metal se soudant a lui-meme en 
retrouvant sur cette ligne de fermeture tonic 
sa cohesion moleculaire. En meme temps que 
se produit cette fermeture, le metal se trouve 
modele entre le poincon et le contre-poincon 
de facon a prendre la forme du culot de la 
douille. La fig. 14 montre en 47 le bourrelet 
de metal avant la fermeture pendant le corns 
de I'operation. La fig. 15 deja decrite montre 
l'etui tel -qu'il est obtenu en fin de course du 
poincon. Celui-ci est ensuite rappele en ar- 
riere, De son cote, 1 'ensemble eoulisseau et 
contre-poincon est aussi rappele en arriere et 
lorsqu'il est arrive* a la position representee 
a la fig. 20, le contre-poincon s "immobilise a 
cette position intermediate, tandis que le 
eoulisseau continue son mouvement de rappel 
pour reprendre sa position arriere comme le 
montre la fig. 21. Dans cette partie du mou- 
vement du eoulisseau, le contre-poincon 
extrait l'etui hors du mandrin. Le contre- 
poincon reprend alors son mouvement de rap- 
pel pour atteindre sa position arriere. Pen- 
dant ce mouvement, l'etui sera facilement 
extrait. Le cycle complet de I'operation est 
terrnine et 1'appareillage se trouve dans la 
position du debut. 

Dans une variante de realisation, on 
rendra la matrice 31 fixe, et on fera tourner 
ensemble le contre-poincon 35 et le corps de 
Tetui Y par tout moyen approprie. 

La troisieme phase consiste en la finition 
de l'etui: celui-ci, represents a la fig. 22 tel 
qu'il provient de la deuxieme phase du pro- 
cede, subit un decolletage pour finition du 
culot. Ce decolletage enleve l'exces de metal 
qui se trouve normalement en 49 ainsi que 
le metal qui pent avoir giele en 50 et 51; il 
forme egalement la saignee 52 du chargeur 
et le chanfrein 53. L'etui se presente, apres 
cette operation, sous la forme representee a 
la fig. 23. D est ensuite terrnine par Fexecu- 
tion du retreint du collet 54 de sertissage de 
la balle par les procedes habituels. La 



fig^. 24 m outre la douille completement ter- 
minee. 

REVENDICATION: 
Procede de fabrication d'une ebauche de 
douille de cartouche qui consiste a prendre 
un tube etire de diametre exterieur inferieur 
au plus petit diametre du eorps de la douille 
et de diametre interieur inferieur au diametre 
interieur dudit corps de douille, a tr£filer ce 
tube sur une partie de sa longueur,' de ma- 
niere a lui donner la forme et les cotes inte- 
rieures et exterieures du eorps de la douille, 
et a forcer, par ecrasement et refoulage vers 
le centre, le metal de la partie non trefilee 
a prendre la forme du culot et a se souder a 
lui-meme, de maniere a fermer ledit culot. 

SOTJS-REVENDICATIONS : 

1 Procede de fabrication d'une ebauche de 
douille de cai*touehe selon la revendication* 
caracterise en cc que Ton fait d'abord dila- 
ter le tube par emboutissage sur une par- 
tie de sa longueur a partir d'une extremite. 

. que Ton trefile ensuite la partie non dila- 
tee, et que Ton forme le culot au moyen de 
la partie emboutie en premier. 

2 Procede de fabrication d'une ebauche de 
douille de cartouche selon la revendication, 
qui consiste a prendre un tube etire d'e- 
paisseur appropriee, a emboutir ce tube au 
moyen d'un poincon, de maniere a dilater 
ce tube sur une partie de sa longueur, a 



partir d'une extremite, puis l'autre partie 
du tube etant engagee dans une matrice 
ayant interieurement la forme du corps de 
douille a obtenir, a forcer, a travers cette 
autre partie un certain nombre de billes de 
diametrcs progrcssivement croissants, le 
diametre de la derniere bille correspondant 
au diametre interieur de ce corps de 
douille, de maniere a realiser un trefilage 
du m£tal entre la matrice et les billes, et 
enfin a former le culot et fermer le tube, 
du cote de la partie prealablement dilatee, 
en repoussant le metal entre un contre- 
poincon fixe et un poincon mobile entoures 
par une matrice, cette matrice etant animee 
par rapport au contre-poincon et au tube 
d'un mouvement de rotation a grande Vi- 
tesse. 

3 Procede de fabiication d'une ebauche de 
douille de cartouche selon la revendication, 
caracterise en ce que 1'operation de tr6fi- 
lage du corps de la douille est effeetuee 
au moyen d'un poincon eomportant a la 
suite les uns des autrcs, des renflements de 
diametres croissants progrcssivement en 
sens inverse du mouvement d'avance du 
poincon, ees renflements etant separes les 
uns des autres par des intervalles tels que 
chacun d'eux n' entre en action que lorsque 
le precedent a termine son travail de tre- 
filage. 
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